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полосовых профилей. Установлено, что создание предварительного 
напряжения по подушкам рабочих валков позволяет повысить модуль 
жесткости рабочей клети на 30 ÷ 40 %. 
Установлено, что с точки зрения повышения точности прокатки 
горячекатаных сортовых полосовых и ленточных заготовок наиболее 
существенным влияние приведенного к единице ширины значения мо-
дуля жесткости рабочих клетей имеет место в диапазоне 0÷4 кН/мм2. 
Данные подходы могут быть использованы применительно к рас-
чету модуля жесткости и показателей радиальных биений рабочих 
валков конкретного промышленного оборудования, а их количествен-
ные оценки являются необходимыми в качестве исходных данных при 
математическом моделировании основных показателей качества горя-
чекатаных сортовых полосовых профилей. 
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 Криогенные жидкости и газы используются во многих промыш-
ленных процессах обработки материалов (измельчение, гранулирова-
ние, термообработка и др.). Их применяют в качестве наиболее эффек-
тивного охладителя при большом удельном тепловыделении в процес-
сах точения, резания, плазменного напыления, что позволяет не только 
интенсифицировать, но и повысить качество обработки поверхности. 
Целью доклада является оценка актуальных областей применения  
криогенных жидкостей, прежде всего жидкого азота, для повышения 
эффективности, качества продукции и экологической чистоты прокат-
ного производства за счет применения низкотемпературной обработки 
поверхности полос и рабочих валков. 
Существующая тенденция увеличения скорости холодной прокат-
ки и дрессировки тонких полос и уменьшения толщины прокатной 
продукции повышает интенсивность тепловых процессов на единицу 
объема и площади контакта в очаге деформации. При этом все больше 
ужесточаются требования по качеству поверхности, точности геомет-
рических размеров и плоскостности полос, особенно для применения в 
автомобильной промышленности и производства техники. В опреде-
ленной степени решение возникающих в этой связи проблем достига-
ется применением эффективных смазочно-охлаждающих жидкостей  
(СОЖ). Однако, возможности использования стандартных СОЖ на ос-
нове натуральных или синтетических эмульсолов различного химиче-
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ского состава и концентрации ограничены физико-химическими пара-
метрами жидкостей при нагреве в очаге деформации до температуры, 
близкой к температуре разложения (выгорания). 
В технологии и оборудовании прокатного производства наиболее 
перспективные и актуальные области использования криогенных тех-
нологий связаны с удалением окалины и защитой металла от окисле-
ния в процессе горячей прокатки, подготовкой поверхности полосы 
перед соединением и нанесением покрытий, восстановлением шерохо-
ватой поверхности валков в процессе дрессировки, селективное охла-
ждение валков с целью управления плоскостностью полосы, а также 
низкотемпературная обработка для получения внутренней структуры 
металла с заданными свойствами.     
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В ряде процессов обработки металлов давлением эффективно 
применяют деформационные схемы с так называемыми макросдвига-
ми, используя инструмент или заготовки соответствующей формы.  
При этом по плоскостям и поверхностям сдвига одной части заготовки 
относительно другой возникают интенсивные дополнительные макро-
сдвиги, которые накладываются на сдвиги, происходящие по границам 
физического очага деформации. Интенсивные макросдвиги использу-
ют в разных целях, в том числе для создания заданной неравномерно-
сти деформации и достижения заданной неоднородности свойств ме-
талла. 
Пластическую деформацию металла с интенсивными акросдвига-
ми можно рассматривать как одно из эффективных средств обеспече-
ния высокого качества листового проката. 
Интенсивные макросдвиги в процессе листовой прокатки могут 
быть обеспечены разными технологическими и конструктивными спо-
собами: применением заготовок и валков с волнистой или рифленой 
поверхностью, асимметричной прокаткой. Во всех этих случаях ин-
тенсивные макросдвиги достигаются в результате локального дефор-
мационного воздействия на прокатываемый металл. 
При холодной прокатке листов интенсивные макросдвиги могут 
обеспечить специфические механические и функциональные свойства 
проката, как правило, характеризующиеся повышенной анизотропией. 
